
c 


SUOMi - FINLAND 
(Fl) 

Patentti- ja rekisterthallitus 
Patent- och registerstyrelsen 


■iiiii 

F I 0003967898 


(B) (n> KUULUTUSJULKAISU 
UTLAGGNINGSSKRIFT 


96789 


(45) Patentti myoruietty 

Patent s^addelat 26 CS 1095 

(51) Kv.lk.6 - Int.cl.6 
D 21F 3/00 

(21) Patentti hakemus - Patentansokning 905798 

(22) Hakemlspaivi - Ansbkningsdag 23.11.90 

(24) MkupSivS - LSpdag 23.11.90 

(41) Tullut julkiseksi - Blivit offentlig 24,05.92 

(44) NahtavSksipanon ja kuul . ju1 kai sun pvm. - 

Ansokan utiagd och utl.skriften publicerad 15.05.96 


(71) Hakija - Sokande 

1. Valmet Paper Machinery Inc., Punanotkonkatu 2, 00130 Helsinki. (TI) 

(72) Keksija - Uppfinnare 

1. Paju1a» Juhanl, Keskussai raalantie 11 A 1, 40600 JyvaskylS, (FI) 

2. Hirsinaki. Nartti . Jussi Untie 4» 40420 Jyska. (FI) 

3. Kivimaa, Juha, Valajankatu 2 A 5, 40600 JyvaskyU» (FI) 

4. Taskinen, Pekka, Seitikintie 9 A 8. 40640 Jyvaskyla, (FI) 

5. Laapotti, Jonna. Raponkuja 6, 40270 Palokka, (FI) 

6. Karvinen, Hikko, Koivukuia 3» 41330 Vihtavuori, (FI) 

(74) As i amies - Ombud: Forssen & Salonaa Oy 

(54) Keksinnon nimitys - Uppf inni ^gens benamning 

Henetelaa J a laite veden poistamiseksl papeHradasta puristanalla 
Forfarande och anordning for awattning av en pappersbana genom pressning 

(56) Viitejulkaisut - AnfSrda publikationer 

FI A 892518 (D 21F 3/02). FI A 842115 (D 21F 3/00), FI A 823643 (D 21F 1/00), 
FI A 143/72 (D 21F 1/00). DE A 3742848 (D 21F 3/04). DE A 3328162 (D 21F 3/00). 
EP A 0159280 (D 21F 3/04). US A 4943351 (D 21F 3/04) 


(57) TiivistelmS - Sanvnandrag 


Menetelma ja laite paperin tai kartongin valmistuksessa 
veden poistamiseksi valmislellavasta paperirainasta (W). 
Paperirainaa (W) siirreiaan muodostusviiralta (10) kuiva- 
tusosan viiralle (80) koko ajan vetta vastaanotlavan kudok- 
sen, siirtokudoksen tai muun vastaavan siirlopinnan (105*) 
kannatuksessa suljettuna vientina erityisen suurella 
nopeudella, joka on yleensa suurempi kuin n. 25-30 m/s. 
Vetta poistetaan paperirainasta (W) vahintaan kahdella 
perakkaisella puristusnipilla (N,NP), joista ainakin yhtena 
purisiusnippina kaytetaan ns. pilkanippivyohyketta, 
jonka pituus (z) konesuunnassa on suurempi kuin 
z > n, ICX) mm. Pitkanippivyohyke (NP) muodostetaan 
liikkuvan taipuisan purislusnauhasilmukan (201;301) yh- 
teyteen. Saadetaan ja/tai valitaan pitkanippipuristusvyo- 
hykkeella (NP) kaytetyn puristuspaineen jakautuma seka 
rainan (W) poikkisuunnassa etta konesuunnassa rainan eri 
ominaisuusprofiilien asetlamiseksi tai hallilsemiseksi. 
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Forfarande och anordning vid framstallning av pappcr eller 
kartong for awaitning av en pappersbana (W) som skall 
framslallas. Man overfor pappersbanan (W) frJn form- 
ningsviran (10) till viran (80) i torkningspartiet hela tiden 
uppburen av en vattenmoiugande vavnad, ovcrforings- 
vavnad eller annan motsvarande overforingsyta (105') som 
ett slutet drag lampligast med speciellt hog hastighet som 
i allmanhet ar hogre an ca 25-30 m/s. Man utfor awatt- 
ning av pappersbanan (W) med minst ivj pressnyp (N.NP) 
efter varandra av vilka itminstone del ena pressnypet ui- 
gSrs av en s.k. ISngnypzon, vars langd (z) i masldnrikt- 
ningen 5r stone a„ z > ca 100 mm. Namnda Ungnypzon 
(MP) bildas i samband med en rorlig bojlig pressbandslinga 
(201:301). Man reglerar och/eller valjer fordelningen av 
pressuycket som anvands vid namnda ISngnyppresszon 

" ~ ' " "*^uuu£cii OCII masiannianingen av banan 

(W) for alt stalla in eUer kontrollera olika egenprofiler pi 
banan. 
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Menetelma ja laite veden poistamiseksi 
paperiradasta puristamalla 
Fdrfarande och anordning for awattning 
S av en pappersbana genom pressning 


10 Keksinnon kohteena on menetelma paperin tai kartongin valmistuksessa veden poistami- 
seksi valmistettavasta paperirainasta, joka on suotautettu paperikoneen rainanmuo- 
dostusosalla, jossa menetelmassa vedenpoisto tapahtuu johtamalla paperiraina vetta 
vastaanottavien kudosten kannatuksessa useampien perakkaisten vedenpoistonippien lapi 
niin, etta puristuspaineen vaikutuksesta vetta siirtyy paperirainan kuidukosta vetta 

15 vastaanottavan kudoksen tiloihin seka liikkuvien vedenpoistoelementtien kuten puristus- 
telojen onsipintojen tiloihin, jossa menetelmassa siirretaan paperiiainaa muodostus- 
viiralta kuivatusosan viiralle koko ajan vetta vastaanottavan kudoksai, siirtokudoksen tai 
muun vastaavan siirtopinnan kannatuksessa suljettuna vientina nopeudella, joka on 
suurempi kuin n. 25-30 m/s. 

20 

Lisaksi keksinnon kohteena on paperikoneen puristinosa, jolle puristamalla kuivattava 
paperiraina tuodaan paperikoneen muodostusosalta ja josta paperiraina viedaan paperi- 
koneen kuivatusosalle, joka puristinosa kasittaa ainakin kaksi erillista puristusnip- 
pivyohyketta, joiden ainakin ensimmaisen lapi kulkee kaksi vetta vastaanottavaa 

25 puristuskudosta, joiden valissa raina kulkee mainitun nippivyohykkeen lapi, joka puris- 
tusosa kasittaa siten sovitetut puristus- ja siirtokudokset, etta puristettavalla paperi- 
rainalla on suljettu ja puristuskudoksen tukema vienti pick-up-kohdasta kuivatusosalle 
siirtokohtaan ilman vapaita tukemattomia vetoja, ja puristuskudos-puristustela-sovitel- 
man, joka muodostaa ainakin kaksi erillista vetta rainasta poistavaa puristusvyohyketta, 

30 joiden valilla rainalla on sovitelman kudoksen tukema mainittu suljettu vienti. 


m 
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Kaikkien paperi- ja kartonkilaatujen tarkeimpia laatuvaatimuksia on rakenteen tasaisuus 
seka mikro- etta makromitassa. Paperin etenkin painopaperin rakenteen on oltava myos 
symmetrinen. Painopaperilta vaadittavat hyvat painatusominaisuudet tarkoittavat kum- 
mankin pinnan hyvaa sileytta, tasaisuutta ja tiettyja absorptio-ominaisuuksia. Paperin 
5 ominaisuuksiin etenkin tiheyden symmetrisyyteen vaikuttaa huomattavasti paperikoneen 
puristinosan toiminta, joUa on myos ratkaiseva merkitys paperin poikkiprofiilien ja 
konesuuntaisten profiilien tasaisuuteen. 

Paperikoneiden nopeuden nosto tuo ratkaistavaksi uusia ongelmia, jotka liittyvat 
10 useimmin koneen ajettavuuteen, Nykyisin kaytetaan nopeuksia jopa n. 14(X) m/min. 
Nailla nopeuksilla ns. suljetut puristinosat, jotka kasittavat sileapintaisen keskustelan 
yrnnarille sovitetun Vompaktin puristustelakombinaation, toimivat yleensa tyydyttavasti. 
Esimerkkeina naista puristinosista mainittakoon hakijan "Sym-Press II" ja 
"Sym-Press O" -puristinosat (" " = tavaramerkkeja). Eras kehittamistarve on kompak- 
15 tien puristinosien keskitela ja sen materiaali, jona on yleisesti kaytetty kivea, joUa on 
kuitenkin luonnonmateriaalina tietyt haittansa. 

Puristamalla tapahtuva vedenpoisto on energiataloudellisesti edullisempaa kuin haihdutta- 
malla toteutettu vedenpoisto. Taman vuoksi on syyta purkia poistamaan paperiradasta 

20 vetta puristamalla niin paljon kuin mahdoUista, jotta haihduttamalla poistettavan 
vesimaaran osuus saataisiin mahdoUisimman pieneksi. Paperikoneiden nopeuden nosto 
tuo kuitenkin uusia ennen ratkaisemattomia ongelmia nimenomaan puristamalla tapahtu- 
vaan vedenpoistoon, koska puristusimpulssia ei voida tunnetuilla keinoilla riittavasti 
nostaa ennen kaikkea sen vuoksi, etta suurilla nopeuksilla nippiajat jaavat riittamat- 

25 toman lyhyiksi ja toisaalta puristuksen huippupainetta ei voida nostaa yli tietyn rajan 
rainan struktuurin sarkymatta. 

Paperikoneiden nopeuksia nostettaessa tulevat myos paperikoneen ajettavuusongelmat 
entista korostuneemmin esille, koska vesipitoinen ja heikko raina ei kesta liian suurta 
30 ja akillista puristuspaineimpulssia eika suurten nopeuksien aiheuttamia dynaamisia 
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voimia, vaan syntyy ratakatkoja ja muita toimintahairioita, jotka aiheuttavat seisokkeja. 
Modemilla painopaperikoneella katkoaika maksaa nykyisin n. 40 000 mk/h. 

Epakohtana tunnetuissa puristinosissa on myos niissa yleisesti kaytettyjen imutelojen 
5 imuenergian tarve ja imuteloista johtuvat meluhaitat. Lisaksi imutelat on rei'itettyine 
vaippoineen, sisapuolisine imulaatikoineen ja muine imujarjestelmineen kalliita ja 
toistuvaa huoltoa vaativia komponentteja. 

Muita paperikoneen suurilla nopeuksilla entista korostuneemmin esiin tulevia ongelmia, 
10 joihin ei ainakaan kaikkiin ole loytynyt viela tyydyttavia ratkaisuja, ovat paperiradan 
seka kone- etta poikkisuuntaisten ominaisprofiilien tasaisuusvaatimuksiin liittyvat 
laatuongelmat. Valmistettavan radan tasaisuus vaikuttaa myos koko paperikoneen 
ajettavuuteen ja se on myos tarkea valmiin paperin laatutekija, joka korostuu kopio- ja 
painopapereiden osalta kopiokoneiden ja painokoneiden nopeuksien ja painojaljen 
15 tasaisuuden vaatimusten lisaantyessa. Valmistettavan paperin konesuuntaisiin ominai- 
suusprofiileihin vaikuttavat merkittavasti myos puristinosan varahtelyt, poikittaisiin 
ominaisuusvaihteluihin puristusnippien nippipaineiden poikittaisprofiilit ja nama 
profiiliongelmat pyrkivat koneen nopeuksien noustessa merkittavasti lisaantymaan. 

20 Viimeaikoina on paperikoneiden nopeuksiksi ruvettu kaavailemaan jo niinkin suuria 
nopeuksia kuin n. 40 m/s = 2400 m/min. Nain korkeiden nopeuksien toteutus, etenkin 
leveilla koneUla, tuo esille entista vaikeampia ongelmia ratkaistavaksi, joista tarkeimpia 
ovat koneen ajettavuus ja riittava vedenpoistokapasiteetti suurella nopeudella. 

25 Keksintoon lahiten liittyvan tekniikan tason osalta viitataan US-patentteihin 4483745 
(Beloit Corp.), 4526655 (Valmet Oy), 4561939 (Beloit Corp.) seka hakemusjulkaisuihin 
WO-85/00841 (J. M. Voith GmbH), DE-OS-3742848 (Sulzer-Escher Wyss GmbH) ja 
Fl-hakemuksiin 842114 (Valmet Oy), 842115 (Valmet Oy) ja 850665 (Valmet Oy). 
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Esilla olevan keksinnon tarkoituksena onkin tarjota uusia ratkaisuja edella kosketeltuihin 
ongelmiin niin, etta mainitut ja myohemmin ilmenevat epakohdat tekniikan tasossa 
paaasiallisesti valtetaan. 

5 Keksinnon tarkoituksena on aikaansaada sellainen menetelma veden poistamiseksi 
paperiradasta puristamalla suurilla nopeuksilla, etenkin nopeuksilla n. 25-40 m/s niin, 
etta puristinosan saadettavyys on monipuolinen, valmistettavan rainan laatuominaisuu- 
det voidaan pitaa korkeina, rainaan ei kohdistu liian suuria katkoja aiheuttavia dynaami- 
sia voimia. Lisaksi pyritaan keksinnolla siihen, etta puristinosan kokonaisrakenne 

10 etenkin sen ninkorakenne on sellainen, etta puristustelojen ja -kudosten vaihto on 
nopeaa seisokkiaikojen minimoimiseksi. 

Edella esitettyihin ja myohemmin selviaviin paamaariin paasemiseksi keksinnon 
menetelmalle on paaasiallisesti tunnusomaista se, etta menetelmassa suoritetaan 

IS vedenpoistoa paperirainasta vahintaan kahdella sellaisella perakkaisella puristusnipilla, 
joista ainakin yhtena puristusnippina kaytetaan ns. pitkanippivyohyketta, jonka pituus 
konesuunnassa on suurempi kuin z > n. 100 mm ja mainittu pitkanippivyohyke 
muodostetaan liikkuvan taipuisan puristusnauhasilmukan yhteyteen, etta menetelmassa 
saadetaan ja/tai valitaan mainituUa pitkanippipuristusvyohykkeella kaytetyn puristus- 

20 paineen jakautuma seka rainan poikkisuunnassa etta konesuunnassa rainan eri ominai- 
suusprofiilien asettamiseksi tai hallitsemiseksi, ja etta menetelmassa ensimmaisena 
puristusvaiheena suoritetaan vetta poistava puristus rainan muodostusviiralla kayttaen 
puristusvyohyketta ja sen lapi kulkevaa vetta vastaanottavaa verraten avointa kudosta 
tai kudoksia. 

25 

Keksinnon mukaiselle puristinosalle on puolestaan paaasiallisesti tunnusomaista se, etta 
ainakin yksi mainituista sovitelmista muodostaa pitkanippipuristusvyohykkeen, joka on 
muodostettu letkutelan, nauhatelan ja/tai kiristyshihnan ja vastassa olevan puristintelan 
valille, ja etta puristinosan ensimmaisena vetta poistavana puristinvyohykkeena on ns. 
30 viiranippi, joka on muodostettu muodostusviiran ja sita vastassa toimivan avoimen 
puristuskudoksen tai puristuskudosten valille. 
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Keksinnon menetelman ja laitteen olennaisena piirteena on myos se, etta paperiiainaa 
ei vieda puristinosan lapi yhdella puristuskudoksella vaan riittavan vedenpoistoka- 
pasiteetin takaamiseksi kaytetaan sellaista kudosjarjestelya, jossa raina siirretaan 
pick-up-kohdasta ensimmaisella ylakudoksella ensimmaisen puristusvyohykkeen 
5 sopivimmin pitkanippivyohykkeen lapi, jonka vyohykkeen kautta kulkee ensimmainen 
alakudos, jolle raina mainitun nippivyohykkeen jalkeen siirtyy ja mainitulta ensimmai- 
selta alakudokselta raina siirretaan toiselle ylakudokselle, joka vie rainan toiseen 
nippivyohykkeeseen, jona on telanippi tai sopivimmin pitkanippivyohyke, jonka jalkeen 
raina siirtyy mainitun nippivyohykkeen lapi kulkevalle toiselle alakudokselle, joka vie 
10 rainan ylapinnallaan suljettuna vientina kuivatusviiralle tai seuraavaan nippivyohykkee- 
seen. 

Esilla olevassa keksinnossa ja sen eri toteutusmuodoissa on onnistuttu yhdistamaan 
uudella ja keksinnoUisella tavalla tiettyja osaratkaisuja, eraat paperikonetekniikasta 
15 ennestaan sinansa tunnettuja, niin etta edella kosketellut luonteeltaan erilaiset ongelmat 
on saatu hallintaan ja ratkaistuksi uudella kokonaiskonseptilla. 

Tarkein keksinndlla saavutettava paamaara on paperikoneen tyydyttava ajettavuus 
viela niinkin suurilla nopeuksilla kuin n. 30-40 m/s. Tahan on paasty "suoraviivaisen" 

20 suljetun rainan viennin ja riittavan pitkat nippiajat takaavan nippisovitelman ansiosta. 
Keksinnon mukainen suljettu vienti on toteutettu siten, etta yksi ja sama kudos ei vie 
rainaa koko puristusvyohykkeen lapi vaan kaytetaan ainakin kahdessa perakkaisessa 
puristusvyohykkeessa kahta puristuskudosten paria, joista ensimmaiselle ylakudokselle 
raina siirretaan pick-up-kohdasta ja ensimmaisen nippivyohykkeen jalkeen raina 

25 siirretaan ensimmaiselta alakudokselta toiselle ylakudokselle ja toisen nippivyohykkeen 
jalkeen toisella alakudoksella kuivatusviiralle tai seuraavaan nippivyohykkeeseen, jonka 
alakudos vie rainan kuivatusviiralle suljettuna vientina. Taten riittavan suuri kuiva- 
ainepitoisuus puristamalla tapahtuvassa vedenpoistossa on saatu toteutettua ja ajettavuus 
sailyy hyvalla tasoUa. 

30 
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Keksinnon mukainen menetelma ja puristinosa on tarkoitettu kaytettavaksi ennenkaik- 
kea ohuUla paperilaaduilla, joiden neliopaino on pienempi kuin 120 g/m^, joilla suljettu 
rainanvienti on valttamattdmyys keksinndssa tarkoitetuilla suuiilla rainan nopeuksilla. 

5 Keksinto toteuttaa myos riittavan varovaisen ja hellavaraisen vedenpoiston aloituksen, 
mika on tarkeaa sen vuoksi, etta suurilla nopeuksilla myos rainan vesipitoisuudet 
muodostusosan jalkeen pyrkivat kasvamaan. 

Kayttamalla keksinnon mukaisesti useilla erilaisilla asetusmahdollisuuksilla tai aktiivi- 
10 silla saatomahdollisuuksilla varustettuja letku- tai nauhateloilla toteutettuja pitkanippipu- 
ristimia, voidaan toteuttaa myds seka konesuuntaisten etta poikkisuuntaisten radan 

ominaisuusprofiilien hallinnat* 

Keksinnon edullisimmassa toteutusmuodossa kaytetaan uudella tavalla hyvaksi hakijan 
15 kehittamaa ja tavaramerkilla "Sym-Belt Press" markkinoimaa uutta pitkanippipuristin- 
ta, joka perustuu ns. letkutelan kayttoon, Mainittu "Sym-Belt Press" keksinnon 
mukaisesti ymparistoonsa sovitettuna taijoaa useita synergiaetuja, joista mainittakoon 
se, etta kyseinen puristin ei tuota kaytannoUisesti katsoen lainkaan varahtelyja, joten 
se soveltuu hyvin suurillekin nopeuksille, kyseinen puristin mahdollistaa nippikuormien 
20 pitamisen riittavan alhaisella tasoUa etenkin puristinosan alkuosassa ja nippiaikojen 
sailyttamisen kohtuuUisella tasoUa viela hyvinkin suurilla nopeuksilla (30-40 m/s). 
Lisaksi keksinnossa on olennaisena piirteena kahden puristuskudoksen kaytto ja niiden 
yhteistoiminta siten, etta raina siirretaan pick-up-kohdasta ensimmaiselle ylakudokselle, 
ensimmaisen nippivyohykkeen jalkeen ensimmaiselle alakudokselle, ensimmaiselta 
25 alakudokselta siirtoimutelalla tai vastaavalla toiselle ylakudokselle ja silla edelleen 
toisen nippivyohykkeen jalkeen toiselle alakudokselle, joUa raina siirretaan suljettuna 
vientina kuivatusviiralle tai seuraavaan puristusvyohykkeeseen, jonka yhteydessa on 
edella selostetun kaltainen puristus- ja siirtokudosten pari. 

30 Lisaksi mainittu "Sym-Belt Press" taijoaa aivan uudet mahdoUisuudet hallita ja saataa 
pitkanippivyohykkeen nippipaineen jakautumaa seka konesuunnassa etta poikkisuunnas- 
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sa. Lisaetuina ovat pieni tehonkulutus, oljynkasittelyn vaikeuksien poistuminen, pieni 
letkutelan vaipan kuluminen seka kohtuullinen rainan kuiva-ainepitoisuus suurillakin 
nopeuksdlla (30-40 m/s). Mainittujen letkutelojen rakenteiden yksityiskohtien osalta 
viitataan US-patenttiin 4,584,059 seka hakijan Fl-patenttiin 66932 ja Fl-patenttihake- 
5 muksiin 892517 ja 892518. 

Eraana mahdoUisuutena toteuttaa keksinnossa kaytettava pitkanippivyohyke on 
hakijan Fl-patenttihakemuksessa 891380 esitetty puristinratkaisu, jonka puristusnauhasU- 
mukka on verraten lyhyt ja silla on puristuskengan ja kaantotelan tai vastaavan 
10 ohjauselimen ohjaama juoksu ja jossa ratkaisussa nauhan paadyt ovat uudella avalla 
tiivistetyt. Taten oljyroiskeiden vaaraa ei ole ja nippipaineen jakautumat seka kone- 
etta poikkisuunnassa ovat saadettavissa. 

Lisaksi keksintoon liittyy juuri sen ymparistoon soveltuva ja synergiaetuja tarjoava 
15 puristusrunkoratkaisu, jonka ansiosta puristustelat ja kudokset ovat suhteellisen nopeasti 
vaihdettavissa, mika osaltaan lisaa paperikoneen kokonaisfcayntiastetta ja paperikonein- 
vestoinnin taloudellisuutta. 

Seuraavassa keksintoa selostetaan yksityiskohtaisesti viittaamalla oheisen piinistuksen 
20 kuvioissa esitettyihin keksinnon useisiin erilaisiin toteutusmuotoihin, joiden yksityiskoh- 
tiin keksintoa ei ole ahtaasti rajoitettu. 

Kuvio 1 esittaa kahdella perakkaisella "Sym-Belt Press'lla" (" " = hakijan tavara- 
merkki) varustettua keksinnon versiota, jossa jalkimmaisessa pitkanipissa kaytetaan 
25 yhta puristuskudosta. 

Kuvio 2 esittaa kuvion 1 mukaisen puristinosan sellaista variaatiota, jossa toisessa 
"Sym-Belt"-pitkanipissa kaytetaan myos alapuolista puristus- ja siirtokudosta, joUa 
osaltaan toteutetaan suljettu vienti kuivatusosalle. 

30 
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Kuvio 3 esittaa sellaista keksinnon variaatiota, jossa kaytetaan kahta perakkaista 
"Sym-Belf-pitkanippia, jotka toimivat keskenaan vastasuuntaisesti. 

Kuvio 4 esittaa sellaista keksinnon toteutusmuotoa, jossa ensimmaisena nippina on 
5 "Sym-Belt"-pitkanippi ja toisena nippina kaksikudoksinen telanippi. 

Kuvio S esittaa sellaista suuren vedenpoistokapasiteetin omaavaa keksinnon sovellus- 
muotoa, jossa kaytetaan kolmea perakkaista puristinnippia, joista ensimmainen ja 
viimeinen ovat telanippeja ja keskimmainen "Sym-Belf-pitkanippi. 

10 

Kuvio 6 esittaa sellaista keksinnon toteutusmuotoa, joka on tarkoitettu erityisen suurille 
nopeuksille ja jossa ensiiuniaineri riippi toimii ns. vurapurisiimena, jorika jalkeen seuiaa 
pitkanippi ja viimeisena on telanippi. 

15 Kuvio 6A esittaa erasta viirapuristimen vaihtoehtoista toteutustapaa. 

Kuvio 6B esittaa erasta toista viirapuristimen vaihtoehtoista toteutustapaa. 

Kuvio 6C esittaa erasta kolmatta viirapuristimen vaihtoehtoista toteutustapaa. 

20 

Kuvio 7 esittaa aksonometrisena osittain leikattuna kuvantona keksinnSssa sovellettavaa 
"Sym-Belt Pressin" letkutelaa. 

Kuvio 8 esittaa kuvion 7 mukaisessa puristimessa kaytettavaa letkutelan sisalla olevaa 
25 monipuolisesti kuormitettavaa ja profiloitavaa puristuskenkaa aksonometrisesti. 

Kuvio 9 esittaa erasta vaihtoehtoista pitkanipin toteuttavaa suljetuUa liukuhihnalenkilla 
varustettua rakennetta. 

30 Aluksi selostetaan kuvioiden 1-4 mukaisten puristinosageometrioiden yhteiset rakenne- 
piirteet, Kuvioiden 1-4 mukaisesti paperi- tai kartonkikoneen suljetuUa rainan viennilla 


96789 


9 

puristinosa kasittaa ensimmaisen vetta vastaanottavan ylakudoksen 20, jolle raina W 
siirretaan pick-up-telan 21 imuvyohykkeella 21a pick-up-kohdassa P muodostusviiralta 
10, jonkapaluujuoksu alkaa viiran vetotelalta 12. Kuvioiden 1-4 mukaisesti puristimessa 
on kaksi perakkaista, rainasta W tehokkaasti vetta poistavaa puristusnippia, joiden 
5 valilla rainalla W on taysin suljettu vienti min, etta se on koko ajan kudoksen kannatta- 
mana. Kuvioissa 1,2 ja 3 molemmat nipit NPj ja NPj ovat ns. pitkanippeja, joiden 
puristusvyohyke on olennaisesti pitempi kuin normaalin teravan telanipin. Pitkanippien 
tarkempaan toteutukseen palataan myohemmin lahinna kuvioiden 10,11 ja 12 selostuk- 
sen yhteydessa. Kuviossa 4 ensimmainen nippi NPi on pitkanippi ja toinen nippi 
10 onsipintatelojen valinen terava telanippi Nj. Kuvioissa 2-7 kaikki nipit voivat olla 
kahdella vetta vastaanottavalla puristuskudokseUa varustettuja niin, etta vesi niista 
poistuu rainan W molempien pintojen kautta. Myos yhta tai useampaa olennaisesti vetta 
vastaanottamatonta siirtokudosta voidaan kayttaa em. puristuskudoksen tilalla. 

15 Kuvioissa 1-4 ensimmainen ylakudos on ohjaus-, kiristys- ja johtotelojen 22 ohjaama 
seka kunnostuslaitteiden 23 kunnostama. Ensimmaiseen pitkanippiin NPj kuuluu vetta 
vastaanottava alakudos 30, joka on ohjaus-, kiristys- ja johtotelojen 32 ohjaama seka 
kunnostuslaitteiden 33 kunnostama. Ensimmainen pitkanippi NPj samoin kuin toinen 
pitkanippi NPj on toteutettu hakijan "Sym Belt Press" -puristimeUa, jonka rakenteen 

20 yksityiskohtiin palataan tarkemmin myohemmin. Puristimen rakenne on paapiirteittain 
sellainen, etta pitkanippi NPj muodostuu taipuisasta letkuvaipasta ja vastatelasta. 
Letkuvaipan sisalla on hydrostaattisesti ja/tai -dynaamisesti voideltu liukukenkg 210, 
jonka yhteydessa olevat hydrauliset kuormituslaitteet painavat kenkaa 210 onsipintaista 
vastatelaa 35,55 vasten. Vastatelana 35,55 on onsipintaineh puristintela esim. hakijan 

25 taipumasaadetty "Sym-Z Roll" (" " = tavaramerkki). 

Kuvioiden 1-4 mukaisesti puristinosaan kuuluu toinen ylakudos 40, jolle raina W 
siirretaan suljettuna vientina imutelan 41 imuvyohykkeen 41a avuUa. Ensimmaisen 
nipin NP, jalkeen varmistetaan se, etta raina W seuraa ensimmaista alakudosta 30 
30 imulaatikon 36 tai vastaavan foilijaijestelyn avulla. Toinen ylakudos 40 on ohjaus-, 
kiristys- ja johtotelojen 42 ohjaama seka kunnostuslaitteiden 43 kunnostama. 
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Kuvion 1 mukaisesti toinenkin pitkanippi NP2 muodostuu letkutdan 45 yhteyteen, 
joka on samanlainen kuin pitkanipin NPj letkutela. Nipin NP2 alapuolisena puristusele- 
menttina on silealla pinnalla 105' varustettu puristintela 105, jonka alasektorin yh- 
teydessa toimii kaavari 107, joka kaavaroi hylkyyn menevan rainan ja paanvien- 

5 dnauhan alia olevaan hylynkasittelyjaijestelyyn (ei esitetty). Puristintelan 105 silea pinta 
105' varmistaa sen, etta raina W seuraa pitkanipin NP2 jalkeen alapuolisen telan 105 
pintaa 105', jolta se irrotetaan siirtonipilla ja siirretaan johtotelan 81 ohjaaman 
kuivatusviiran 80 kannatuksessa kuivatusosaan, josta kuvioissa nakyvat ensimmaiset 
kuumennetut kuivatussylinterit 82 ja kaantosylinterit 83. Kuivatusosan ainakin ensim- 

10 maisessa sylinteriryhmassa kaytetaan yksiviiravientia. 

KUVIO 2 pOlKKeaa KUVlOSSa l CMiciysui punaunuaioaui duiia, ttiA iviuwii ^fiuuuiiy^x A^A2 

on kaksikudoksinen kasittaen alakudoksen 50, joka on kiristys-, ohjaus- ja johtotelojen 
52 ohjaama ja kunnostuslaitteiden 53 kunnostama. Pitkanippi NP2 muodostuu ylapuoli- 
15 sen letkutelan 45, puristuskudosten 40,50 ja alapuolisen. onsipinnalla 155' varustetun 
puristustelan 155 valille. Pitkanipin NP2 jalkeen varmistetaan se, etta raina W seuraa 
alakudosta 50, imulaatikolla 56 ja/tai kudoksen 50 pintaominaisuuksilla, Kudokselta 50 
raina W siirretaan suljettuna vientina kuivatusviiralle 80 imutelan 81 imuvyohykkeen 
81a avustamana ja edelleen kuivatusosalla 82,83 ainakin aluksi yksiviiravientina. 

20 

Kuvio 3 poikkeaa edella kuviossa 2 esitetysta puristinosasta siina, etta toisessa pit- 
kanipissa NP2 letkutela 55 on alapuolella puristuskudoksen 50 silmukan sisalla ja 
ylapuolisena vastatelana on onsipinnalla 145' varustettu taipumasaadetty puristustela 
145, joka on toisen ylapuolisen puristuskudoksen 40 silmukan sisalla. Raina W siirre- 
25 taan toisen nipin NP2 jalkeen alakudoksella 50 siirtokohtaan S, jossa on imutelan 81 
imuvyohyke 81a, jonka avustuksella raina W siirretaan suljettuna vientina kuivatusvii- 
ralle 80^ 

Kuviossa 4 esitetty keksinnon toteutusmuoto poikkeaa kuvioista 2 ja 3 esitetysta siina, 
30 etta toinen nippi N2 on kahdella puristuskudoksella 40,50 varustettu telanippi, joka 
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muodostuu kahden onsipinnalla 145* ja 155' varustetun puristintelan 145,155, sopivim- 
min taipumasaadetyn telan, valille. 

Kuvioissa 5 ja 6 on esitetty sellainen keksinnon toteutus, joka soveltuu kaytettavaksi 

5 erittain suurilla paperikoneen nopeuksilla, esim. nopeusalueella n. 25-40 m/s ja myos 
tarvittaessa suhteelUsen paksuilla paperilaaduilla. Kuviossa 5 ensimmainen puristusnippi 
Nj on ns. viirapuristin ja siina ensimmaisena kudoksena 120 on verraten harva 
viiramainen puristuskudos, joUe viela hyvin vesipitoinen ja heikko raina W siirretaan 
pick-up-telan 21 pick-up-vyohykkeelle 21a pick-up-kohdasta P varsinaiselta muodostus- 

10 viiralta 10. Viirapuristinippi muodostuu kahden puristintelan 125 ja 35 valille, 
joissa molemmissa puristinteloissa on hyvin avoimet onsipinnat 125' ja 35'. AlapuoUse- 
na kudoksena 30 on vetta vastaanottava puristuskudos 30, jolle raina W siirtyy nipin 
jalkeen imulaatikon 36 ja/tai puristuskudoksen 36 adheesio- ja pintaominaisuuksien 
vaikutuksella. Kudokselta 30 raina W ohjataan toisen ylapuolisen puristuskudoksen 40 

15 pinnalle sen silmukan sisalla olevan imutelan 41 imuvyohykkeen 41a avulla. Toisena 
varsinaisena nippina on pitkanippi NPj, jossa on ylapuolisena puristuselimena letkutela 
45 ja alapuolisena puristuselementtina onsipinnalla 55' varustettu puristustela 55. 
Pitkanipin NP2 kautta kulkee puristuskudos 50, raina W siirretaan kolmannelle yla- 
puoliselle puristuskudokselle 60 imutelan 61 imuvyohykkeella 61a ja edelleen kolman- 

20 teen teravaan puristusnippiin N3, joka muodostuu onsipinnoilla 65' ja 75' varustettujen 
puristintelojen 65,75 valille. Nipin N3 jalkeen raina W seuraa alapuolista kolmatta 
kudosta 70. joka on kiristys-, ohjaus- ja johtotelojen 72 ohjaama ja kunnostuslaitteiden 
73 kunnostama. Kolmannelta alapuoliselta kudokselta 70 raina W irrotetaan siirtokohdas- 
sa S imutelan 81 imuvyohykkeella 81a ja siirretaan kuivatusviiralle 80, joka vie rainan 

25 W yksiviiravientina kuivatusosan ensimmaisen kuivatusryhman lapi. 

Kuviossa 6 on esitetty sellainen keksinnon versio, joka poikkeaa kuviosta 5 siina, etta 
ensimmainen viirapuristusnippi on sijoitettu varsinaisen markaviiran 10 yhteyteen 
niin, etta ennen viiran 10 vetotelaa 12 ja pick-up-kohtaa P on sijoitettu avopintainen, 
30 imuvyohykeella 16a varustettu imutela 16 viiran muodostussilmukan 10 sisalle. 
Imutelaa 16 vastassa on puristusviiran 19 silmukan sisalla toimiva hyvin avonaisella 
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vaippapinnaUa 15' varustettu puristustela 15, joka on johtotelojen 11 ohjaama. Viirapu- 
ristusnipin kautta kulkee verraten avoin ja vetta hyvin lapaiseva ja vastaanottava 
puristuskudos 19. Kuviossa 6 tela 15 voi olla onsipinnalla 15' varustettu terastela tai 
muu onsipintainen kevytrakenteinen tela. esim. komposiittivaippainen tela. Kuviossa 6 
5 tela 16 on sopivimmin viiran imutela. Tela kuitenkin voi oUa muukin onsipintainen tela 
ja talloin viiran imutela on telan 16 jalteen erikseen. 

Kuvion 6 mukaisesti viirapuristusnipissS esipuristettu raina W siiiretaan pick-up- 
kohdassa P ensimmaiselle ylapuoliselle varsinaiselle puristuskudokselle 20, joka vie sen 
10 edella selostetun kaltaiseen ensimmaiseen pitkanippiin NP, ja sUtS edelleen ensiramai- 
sella alakudoksella 30 irauvyohykkeen 41a avustukseUa toiselle ylapuoliselle kudokseUe 
40, joka vie rainan W kaksikudoksiseen telanippiin N2, jolta raina W seuraa toista 
alapuolista kudosta 50 ja siirtyy sen kannatuksessa siirtokohdassa S imuvyohykkeelta 
81a kuivatusviiralle 80. 

15 

Kuviossa 6 on rainan W kuiva-aine k^ ennen viirapuristusnippia on luokkaa 10 % 
ja kuvion mukaisessa puristimessa kuiva-aine k, pick-up-kohdassa P on luokkaa 20 %. 

Kuviossa 6A on esitetty sellainen kuvion 6 mukaisen viirapuristusnipin variaatio, 
20 jossa kaytetaan markaviiraa 10 ja kahta viiran 10 vastakkaisilla puoliUa toimivaa 
puristuskudosta 19 ja 19A. Nipin N„ alapuolinen puristuskudos 19A on viiran 10 
silmukan sisalla johtotelojen llA ohjaamana. 

Kuvion 6B mukaisesti telanipin asemasta kaytetaan viiranippina pitkanippiS NP^. 
25 Nippi NP„ on rakenteeltaan nippeja NP, ja NP2 vastaava ja se muodostuu sUealla tli 
onsipintaisella liukuhihnavaipalla 201 varustetun letkutelan 15A ja imutelan 16 valille. 
Paine pitkanippivyohykkeella NP^ on yleensa alueella 0,5...3 MPa. Nippivyohykkeen 
NPo pituus on yleensa alueeUa 2 = 100...300 mm. 

30 Kuviossa 6C on esitetty sellainen keksinnon variaatio, jossa kaytetaan hihnaWristeista 
nippia NH^. Mainittu nippi NH^ muodostuu imutelan 16 yli kulkevan markaviiran 10 


# • 
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ja puristuskudoksen 19B valille. Johtotelojen IIB ohjaaman puristuskudoksen 19B 
silmukan sisalle on jaijestetty sUea- tai onsipintainen kiristyshihna 19C, joka on 
johtotelojen IIC ohjaama. Kiristyshihnan 19C jannitys T aikaansaa puristusvyohykkeel- 
la a^ puristuspaineen P = 0.01...0,5 MPa. Puristusvyohykkeen a^ pituus on yleensa 
5 alueella 100.. 500 mm. Muissa suhteissa rakenne on edella kuvioiden 6,6A ja 6B 
yhteydessa selostetun kaltainen. 

Joissakin erityistapauksissa voidaan keksinnon mukainen menetelma toteuttaa ja keksin- 
non mukainen puristinosa konstruoida siten, etta puristinosan ainoana pitkanippinS on 
10 juuri markaviiran 10 yhteydessa toimiva pitkanippi NP^ tai muu vastaava pitk§nippi, 
jolloin puristinosan muut nipit ovat telanippeja esimerkiksi verraten suurihalkaisijaisten 
puristintelojen valisia suhteellisen pitkia telanippejS. 

Kuten edella esitetysta selviaa on rainalla W suljettu ja tuettu vienti sen siirtyessa 
15 muodostusviiran 10 pick-up-kohdasta P kohtaan S, jossa se siirretaan kuivatusosan 
kuivatusviiralle 80 ja edelleen tuettuna yksiviiravientina ainakin ensimmaisen kuivatus- 
ryhman lapi. Se, etta raina W kunkin nipin jalkeen seuraa sita eteenpain kuljettamaan 
tarkoitettua kudosta, varmistetaan erilaisilla imu- tai foililaitteiUa, puristinkudosten 
peittokulmilla ja/tai kudosten adheesio-ominaisuuksilla. Naista laitteista on kuvioissa 
20 esitetty imulaatikot 56. . 

Kuvioista 1-6 on valittomasti paateltavissa, etta puristettavan rainan W kulku on 
puristusosan lapi hyvin suoraviivainen ilman suurempia mutkia. Rainan suoraviivaisen 
kulkureitin ansiosta siihen kohdistuvat dynaamiset voimat jaavat riittavan alhaisiksi 

25 tarkoituksena katkoriskin minimoiminen. Rainan W suunnanmuutoskulman a suuruus on 
eduUisissa sovellusmuodoissa alueella a « 10... 30° ja yleensa a < 15°. Poikkeuksen 
tasta voi muodostaa pick-up-tela 21 ja sen imuvyohyke, jossa voidaan kayttaa paikalli- 
sesti suurtakin alipainetta seka kuviossa 1 silealla pinnalla 105' vanistettu alapuolinen 
puristustela 105 ja sen kaantosektori b. Edella esitetyista syista kuvion 1 mukainen 

30 puristingeometria ei ole kaikkein eduUisin kaytettaessa keksinnon sovellusten suurinta 
nopeusaluetta (30-40 m/s). 
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Edelia selostetuissa puristinkonstruktioissa toteutuu suljettu vienti niin, etta rainaan W 
kohdistuvat dynaamiset voimat ja katkoriskit on voitu minimoida. Nain ollen ajettavuus 
on tyydyttava suuriUakin nopeuksilla (3(M0m/s). Lisaksi kaytettaessa keksinnon 
mukaisessa purisdnosassa letkuteloUIa 2(X);300 toteutettuja pitkanippqa MPj ja NPj on 
5 voitu varmistaa riittava vedenpoistokapasiteetti ja kuiva-aine suurillakin nopeuksilla 
ilman. etta rainaan W kohdistetaan Uian suuren huippupaineen omaavia puristusvaiheita. 
Tarkea ominaisuus my6s keksinnossa kaytetyiUa pitkanippipuristimilla on se, etta 
niissa ei synny kaytannoUisesti katsoen lainkaan varShtelyja. 

10 Tarkea piirre keksinnossa on myos se, etta pitkanippivyohykkeiden NPj ja NP2 pituus 
z (z yieensa alueella z = 100...300mm) konesuunnassa on riittavan suuri niin. etta 
saadaan aikaan riittavan pitkat nippiajat mainituiUa suurilla nopeuksilla (25-40 m/s) ja 
riittava puristusimpulssi, vaikka puristuksen huippupaine pidetaan kohtuullisena ja 
sellaisena, etta hyvinkin vesipitoista rainaa (esim. k^ « 10 %) voidaan puristaa ilman, 

15 etta rainan struktuuri karsii. Pitkanippivyohykkeiden MPj ja NP2 mainittu konesuuntai- 
nen pituus z on keksinnossa yieensa aina z > 100...300 mm, sopivimrain 
z = 200 mm. Talloin voidaan kayttaa pitkanipeissa NPj ja NPj maksimipuristuspai- 
neita, jotka ovat luokkaa p = 3...9MPa, sopivimmin alueella p = 5...8 MPa. Te- 
lanipeissa No,Ni,N2,N3 voidaan luonnollisesti kayttaa suurempiakin huippupaineita 

20 esim. Pn^x = H MPa. Yieensa on kuitenkin kaytettava ensimmaisessa telanipissa, 
joissa rainan vesipitoisuus on suuri, suhteellisen alhaista huippupainetta 
Pmax « 2,5.. .4 MPa. 

Kuten edeUa kuvioista 1-6 selviaa on paperiradan W kulku koko puristinosan lapi 
25 hyvin "suoraviivainen" ja paaasiallisesti vaakasuuntainen. 

Seuraavassa selostetaan kuvioihin 7,8 ja 9 viitaten keksinnon mukaisessa puristinosassa 
kaytettyjen pitkanippien MP toteutuksessa kaytettyja letkuteloja 200 ja 300. 

30 Kuvion 7 mukaisesti letkutela 200 kasittaa taipuisan vaipan 201, joka on tehty esim. 
kudosvahvisteisesta polyuretaanista niin, etta letkuvaippa 201 on kumimaisesti venyvaa 
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materiaalia sen maksimivenyman ollessa esim. n. 20-40 %. Letkuvaipan 201 paksuus 
on esim. n. 2-5 mm. Letkuvaippaan 201 on kiinteasti Idinnitetty rengasmaiset paadyt 
202a ja 202b, jotka ovat sisaosastaan kiinnitetty ja tiivistetty pyoriviin akselitappeihin 
207a ja 207b, jotka on laakeroitu koneen runko-osiin kiintein laakerinkannattimin. 
5 Letkutelaan 200 kuuluu kiintea sisaninko 205, jonka ymparilla letkuvaippa 201 
paatyineen 202a,202b pydrii laakereilla 206a ja 206b. 

Sisarunkoon 205 on kuvion 8 mukaisesti sovitettu sylinterilohkosarjat 203, joita on kaksi 
rinnakkain. Sylinterilohkosaxjassa 203 olevissa porauksissa toimivat liukukengan 210 

10 hydrauliset tukielimet 206,207, joita on siis kahdessa rivissa, esim. n. 25 cm:n jaolla 
poikkisuunnassa perakkain. Hydraulisten tukielinten 206,207 kaksi rivia kannattaa 
tukilevya 209, johon on liitetty esim. alumiinia oleva liukuicenka 210, jonka alueelle 
muodostuu pitkanippivyohyke NP vastatelaa varten. Liukukengassa 210 on silea 
liukupinta 211, joka toimii letkuvaipan 201 sileaa sisapintaa vasten puristuselementtina. 

15 Liukukengassa 210 on perakkain sarja hydrostaattisia kammioita 212, joUa saadaan 
osaltaan aikaan hydrostaattinen kuormituspaine ja liukupinnan 211 oljyvoitelu. Kuhunkin 
perakkaiseen sylinterilohkoon 203 on liitetty yhde 214, joihin johtavat kuormitusvaliai- 
neen putket 213 niin, etta kuhunkin eri sylinterilohkosarjan 203 lohkoon voidaan johtaa 
erikseen saadettavissa oleva paine. Taten voidaan pitkanippivyohykkeen NP painepro- 

20 fiilia saataa ja hallita tarkasti ja monipuolisesti seka konesuunnassa etta poikkisuunnas- 
sa, Tukielinten 206,207 kahden eri rivin painesuhde P2'Pi valitaan yleensa vakiollisesti 
P2/P1 = 1,5-2 kun taas kuhunkin lohkoon johdettava paine on tietyissa rajoissa vapaasti 
saadettavissa. 

25 Esimerkkina nippipaineen jakautumasta pitkanippivyohykkeella NP on sellainen 
konesuuntainen jakautuma, jossa nippipaine (rainaan W kohdistettu paine) kengan 210 
etureunalla hydrodynaamisesti kehitetyn paineen ansiosta nousee n. 40 barriin, minka 
jalkeen paine pysyy tassa arvossa vakioUisena ja kengan jatto-alueella on viela paineen 
nousun alueella huippupaineen ollessa n. 70 bar, josta paine nopeasti kengan 210 

30 jattoreunalla laskee nollaan. Kuten sanottu, mainittua painejakautumaa voidaan vaihdella 
optimaalisen puristustuloksen aikaansaamiseksi. Joka tapauksessa letkutelan 200puristus- 


96789 


16 

paine ja sen jakautuma konesuunnassa voidaan jarjestaa sellaiseksi, etta vedenpoiston 
aloitus rainan W kuiva-ainepitoisuudessa ollessa viela verraten alhainenkin on suoritetta- 
vissa niin hellavaraisesti, ettei rainan W kuitustniktuuri karsi. 

Kuviossa 7 on hahmoteltu keksintoon liittyvaa saatqjarjestelmaa, joUa pitkanipin NP 
pdneprpfiileja poikld^s^^^ konesuunnassa voidaan hallita. Saatojarjestelmaa 

kuvaa Iphko 250, josta annetaan putkien 213 kautta syotettavia hydraulipaineita 
saatava saatosignaalisarja Cj. SSatojarjestelmaan 250 saadaan takaisinkytkentasig- 
naali eri yhteista 214, raita kuvaa signaalisaija Lisaksi jarjestelmaan 250 liittyy 
1°^^^ valmistettavan paperirainan W eri profiileja, kuten kosteus- 
tai paksuusprofiileja, mitataan ja tasta saadaan aikaan takaisinkytkentasignaalisarja Cj 
saatojarjestelmaan 250, joka tuottaa ^tosignaalisaijan Cj. 

Letkutela 200 on oljytiivis ja letkun 201 sisatila voidaan jarjestaa hieman yUpaineisek- 
15 si. Liukukenkien 210 liukupinnoilta 210 tapahtuu vahaista oljyvuotoa, jonka oljyt kera- 
taan letkuvaipan 201 sisapuolelta ja johdetaan putken 215 kautta takaisin oljykiertoon. 


10 


20 


Kuviossa 7 ja 8 esitetty letkutela 200 laakeroidaan sopivimmin kiinteisiin laakerinkan- 
nattimiin, jolloin pitkanipin NP avaus on tehtava vastatelan liikkeen avuUa. Tama liike 
on tarpeellinen, koska lefl?iitelanLJiuku.kenkien.,210~esim. noin 40 mm:n suuruinen 
liikevara ei riita nipin NP avaamiseksi riittavasti esim. kudosten vaihtoa varten. 


Kuviossa 9 on esitetty eras toinen letkutelan 300 toteutusmuoto. Siina kaytetaan 
ympyran muotoista letkuvaippaa 201 pitempaa nauhan 301 silmukkaa. Mainittua nauhaa 

25 301 ohjaa sisapuolisesti ja pitkanippia NP kuormittaa nauhan 301 silmukan sisalle 
jarjestetty hydrostaattisesti ja -dynaamisesti kuormitettu liukukenka 310, jossa on 
hydrostaattisesti kuormitettava painenestekammiosaija 312 pitkanipin NP alueella. 
Nauhasilmukan 301 sisapuolelle on jarjestetty palkki 305, jossa on hydraulisten kuormi- 
tuselinten sarja 306 ja 307, joilla liukukenka 310 on hallitusti kuormitettavissa. Nau- 

30 hasilmukkaa 301 ohjaa kaantotela 311, jonka yhteydessa toimii levitystela 313. 
Nauhasilmukan 301 molemmat paadyt on suljettu oljyvuotojen ja -roiskeideii estamisek- 
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si paatykappaleilla, joista kuviossa 9 nakyy toinen paatykappale 312a. Kuviossa 9 
esitetyn nauhatelan tarkempi toteutus selviaa esim. hakijan Fl-patenttihakemuksesta 
891380 (vast. US-hakemus 486,754). 

5 Kuvion 9 mukaisessa pitkanipissa NP kaytettyna vastatelana on taipumasaadetty tela 
160, esim. hakijan tavaramerkilla "Sym-Z Roll" markkinoima taipumasaadetty tela, 
joka muodostaa sektorillaan C pitkanipin NP nauhatelan 300 kanssa. Vastaavaa telaa 
voidaan kayttaa latkutelan 200 kanssa. Telalla 160 on sylinterivaippa 161, jonka sileaa 
sisapintaa 162 vasten toimii liukukenkien saija 165, joissa on hydrauliset voitelu- ja 

10 kuormituskamniiot 166. Kenkien saijaa 165 kuormitetaan hydraulisilla toimilaitesaijalla 
164. Jos vastatelaa 160 kaytetaan kudoksen 60 kanssa vetta vastaanottavana elimena 
varustetaan vaipan 160 ulkopinta onsipinnalla. Jos taas telan 160 paaasiallisena tarkoi- 
tuksena on rainan 60 lammittaminen esim. induktiokuumennuslaitteilla 170, kaytetaan 
telassa sileaa vaippapintaa. 

15 

Kuvion 9 mukaisesti on telan 160 vaipan 161 yhteyteen jaijestetty kuumennuslaite, 
esim. induktiivinen kuumennuslaite 170, joUa voidaan vaikuttaa telavaipan lampotilapro- 
fiiliin ja sita kautta pitkanipin NP profiiliin ja vedenpoistokapasiteettiin. Telaa 160 
voidaan kayttaa myos siten, etta silla on silea ulkopinta ja silla puristetaan suoraan 
20 rainaa W, joUoin kudosta 60 ei ole valissa ja talla tavalla voidaan rainaa W suoraan 
kuumentaa ja vaikuttaa siina olevan veden viskositeettiin ja rainan W elastisiin omainai- 
suuksiin vedenpoistoa edistaen ja poikkisuuntaista kuiva-aineprofiilia saataen. 

Rainan kuiva-ainepitoisuus k^^, sen jattaessa keksinnon mukaisen puristinosan, on 
25 yleensa alueella k^^^t = 35. ..65, sopivimmin alueella k^^ = 40.. .55. 

Seuraavassa esitetaan patenttivaatimukset, joiden maaritteleman keksinnoUisen 
ajatuksen puitteissa keksinnon eri yksityiskohdat voivat vaihdella ja poiketa edella vain 
esimerkinomaisesti esitetyista. 
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Patenttivaatimukset 


1. Menetelma paperin tai kartongin valmistuksessa veden poistamiseksi valmistettavasta 
paperirainasta (W), joka on suotautettu paperikoneen rainanmuodostusosalla, jossa 
5 menetelmassa vedenpoisto tapahtuu johtamalla paperiraina (W) vetta vastaanottavien 
kudosten kannatuksessa useampien perakkaisten vedenpoistonippien (No,Ni,N2, 
NP,,NP2) lapi niin, etta puristuspaineen vaikutuksesta vetta siirtyy paperirainan (W) 
kuidukosta vetta vastaanottavan kudoksen tiloihin seka liikkuvien vedenpoistoelement- 
tien kuten puristustelojen onsipintojen tUoihin, jossa menetelmassa siiiretSan paperirai- 
10 naa (W) muodostusviiralta (10) kuivatiisosan viiralle (80) koko ajan vetta vastaanottavan 
kudoksen, siirtokudoksen tai muun vastaavan siirtopinnan (105') kannatuksessa suljettuna 

vientma noneudella. mVa 

^ , J .>,...i,. «.„.„ „. ^j-jyj uus, lunnettu suta, etta 

menetelmassa suoritetaan vedenpoistoa paperirainasta (W) vahintaan kahdella sellaisel- 

la perakkaisella puristusnipilla (N.NP.N„;NP^;Niy, joista ainakin yhtena puristus- 

15 nippina kaytetaan ns. pitkanippivyohyketta, jonka pituus (z) konesuunnassa on 

suurempi kuin z > n. 100 mm ja mainittu pitkanippivyohyke (NP) muodostetaan 

liikkuvan taipuisan puristusnauhasUmukan (201;301) yhteyteen, etta menetelmassa 

saadetaan ja/tai valitaan mainitulla pitkanippipuristusvyohykkeeUa (NP) kaytetyn 

puristuspaineen jakautuma sela rainan (W) poiMdsuunnassa etta konesuunnassa rainan 

eri ominaisuusprofiilien asettamiseksi tai hallitsemiseksi, ja etta menetelmassa ensim- 

maisena puristusvaiheena suoritetaan vetta poistava puristus rainan (W) muodostus- 

viiraUa (10) kayttaen puristusvyohyketta (N„;NP„;NH^ ja sen lapi kulkevaa vetta 

vastaanottavaa verraten avointa kudosta (19;19B) tai kudoksia (19,19A). 

25 2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, t u n n e 1 1 u siita, etla muodostusvii- 
raUa (10) tapahtuva markapuristus suoritetaan yhta (kuvio 6) tai kahta (kuvio 6A) 
vastakkaista puristuskudosta (19,19A) kayttaen telanipissa (N^). 

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, t u n n e 1 1 u siita, etta muodosttisvii- 
30 ralla (10) suoritettavaa puristusvaihe toteutetaan kayttaen hihnakiristeista nippia (NH^, 


20 
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5 


jossa kaytettava puristuspaine on sopivimmin alueella 0,01...0,5 MPa ja jpnka nipin 
pituus on sopivimmin alueella 100... 500 mm (kuvio 6C). 

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, t u n n e 1 1 u siita, etta muodostusvii- 
raUa (10) suoritettava puristusvaihe toteutetaan kayttaen pitkanippipuristusvyohyketta 
(NPJ, jolla pitkanippivyohykkeeUa kaytetaan sopivimmin 0.5...3MPa:n suuniista 
puristuspainetta ja jonka puristusvyohykkeen pituus on sopivimmin alueella 
100... 300 mm (kuvio 6B). 

10 5. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukainen menetelma, t u n n e 1 1 u siita, etta 
menetelmassa paperiraina siirretaan pick-up-kohdassa (?) puristinosan ensimmaiselle 
vetta vastaanottavalle kudokselle (20; 120) ja sen alapinnan kannatuksessa ensimmaiseen 
puristusvyohykkeeseen. sovipimmin pitkanippivyohykkeeseen (NP,). jonka jalkeen 
raina siirretaan mainitun ensimmaisen puristusvyohykkeen lapi kulkevaUe ensimmai- 
15 selle alakudokselle (30) ja sen ylapinnan kannatuksessa siirtokohtaan, jolla raina 
siirretaan suljettuna vientina toiselle ylakudokselle (40), jonka alapinnalla raina 
siirretaan toiseen puristusvyohykkeeseen, sopivimmin pitkanippivyohykkeeseen (NPj), 
jonka puristusvyohykkeen lapi kulkee toinen alakudos (50), jonka kannatuksessa raini 
siirretaan suljettuna vientina kuivatusosalle siirtokohtaan (S) tai raina siirretaan 
20 mainitulla toisella alakudoksella (50) kolmannen puristusvyohykkeen, sopivimmin 
telanipin (N3) ylakudokselle (60) suljettuna vientina ja jonka kolmannen puristus- 
vyohykkeen (N3) jalkeen raina siirretaan mainitun vyohykkeen alakudoksen (70) 
ylapinnan kannatuksessa suljettuna vientina kuivatusosaUe siirtokohtaan (S) (kuvio 5). 

25 6. Jonkin patenttivaatimuksen 1-5 mukainen menetelma, t u n n e 1 1 u siita, etta pit- 
kanippivyohykkeeUa (NP) tai -vyohykkeiUa (NP, .NP^) kaytettava maksimipuristuspai- 
ne (P) saadetaan alueeUe p^ = 3...9 MPa, sopivimmin p^ = 5...8 MPa ja etta 
painejakautuma sovitetaan sopivimmin sellaiseksi, etta pitkanippivyohykkeen alkuosassa 
puristuspainetta nostetaan jyrkasti, minka jalkeen puristuspainetta pidetaan olennaisesti 

30 vakiollisena ja puristusvyohykkeen jalkipaahan saadetaan mainittua vakioUista 
puristuspainealuetta korkeamman puristuspaineen omaava puristusvyohyke. 
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7. Jonkin patenttivaatimuksen 1-6 mukainen maietelma, t u n n e 1 1 u siita, etta 
menetelmassa kaytetaan ainakin kolmea perakkaista puristusvyohyketta (N,NP), 
joista ainakin yksi on mainittu pitkanippipuristusvyohyke (NP). 

5 8. Jonkin patenttivaatimuksen 1-7 mukainen menetelma, t u n n e 1 1 u siita, etta 
menetelmassa rainan (W) vedenpoistopuristus aloitetaan rainan (W) kuiva-ainepitoisuu- 
den ko ollessa » 10 % ja rainasta poistetaan vetta niin, etta sen kuiva-ainepitoisuus 
puristusosan jalkeen k^ut = 35... 65 %, sopivimmin = 40... 55 %. 

10 9. Jonkin patenttivaatimuksen 1-8 mukainen menetelma, t u n n e 1 1 u siita, etta 
muodostusviiran (10) yhteydessa kaytetty pitkanippipuristusvyohyke (NP^ on puris- 

UI1U2KUI itillVKl piuiaJin/^/i* jrv/*»jr«^wf J** ^•.i** . ^ ^ j ^^^-^ — ^ 

peja, sopivimmin venaten suurilapimittaisten puristintelojen yhteyteen muodostettuja 
puristuskudoksilla varustettuja telanippeja. 

15 

10. Jonkin patenttivaatimuksen 1-9 mukainai menetelma, t u n n e 1 1 u siita, etta 
menetelmassa rainaa (W) ohjataan eri puristusvaiheiden lapi olennaisesti suoiana 
juoksuna niin, etta rainan (W) suunnanmuutoskulma (a) sen siirtyessa puristiisvyohyk- 
keen lapi ja kudokselta toiselle on a < 30°, sopivimmin a « 15°. 

20 

11. Paperikoneen puristinosa, joUe puristamalla kuivattava papeiiraina tuodaan paperiko- 
ne«i muodostusosalta ja josta paperiraina (W) viedaan paperikoneen kuivatusosalle, 
joka puristinosa kasittaa ainakin kaksi erillista purishisnippivyohyketta, joiden ainakin 
ensimmaisen lapi kulkee kaksi vetta vastaanottavaa puristuskudosta (20,30; 120,30), 

25 joiden v^issa raina (W) kulkee mainitun nippivyohykkeen lapi, joka puristusosa 
kasittaa siten sovitetut puristus- ja siirtokudokset (20,30,40,50,60,70), etta puristetta- 
valla paperirainalla (W) on suljettu ja purishiskudoksen tukema vienti pick-up-kohdasta 
(?) kuivatusosalle siirtokohtaan (S) ilman vapaita tukemattomia vetoja, ja puristiiskudos- 
puristustela-sovitelman (25/35, 45/105, 45/155, 145/55, 145/155. 125/35, 65/75, 

30 20,30,40, 50,60,70, 120), joka muodostaa ainakin kaksi erillista vetta rainasta (W) 
poistavaa puristusvyohyketta (N,NP), joiden valilla rainalla (W) on sovitelman kudok- 
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sen tukema mainittu suljettu vienti, tunnettu siita, etta ainaldn yksi mainituista 
sovitelmista muodostaa pitkanippipuristusvyohykkeen (NP,NP^>,NPi,NP2,NP3), joka 
muodostettu letkutelan (200), nauhatelan (300) ja/tai kiristyshihnan (19c) ja vastassa 
olevan puristintelan (16,25,35,45,55, 105,145,155) valille, ja etta puristinosan ensim- 
5 maisena vetta poistavana puristusvyohykkeena on ns. viiranippi (Nq;NPo;NHq), joka 
on muodostettu muodostusviiran (10) ja sita vastassa toimivan avoimen puristuskudoksen 
(19; 19b) tai puristuskudosten (19,19A) valUle. 

12. Patenttivaatimuksen 11 mukainen paperikoneen puristinosa, tunnettu siita, 
10 etta mainitussa letkutelassa (200) tai nauhatelassa (300) on sisarunko (205;305), johon 

on kiinnitetty saadettava liukukenka (210;310), joka on hydraulisten kuormituselement- 
tien (206,207;307) hallitusti kuormittama, ja joka sovitelma on jaijestetty siten, etta 
puristuspainetta pitkanippivyohykkeella voidaan hallita seka konesuunnassa etta 
poikkisuunnassa. 

15 

13. Patenttivaatimuksen 11 tai 12 mukainen paperikoneen puristinosa, tunnettu 
siita, etta puristinosan ensimmainen ns. viirapuristinnippi (N^ on muodostettu muodos- 
tusviiran (10) ja sita vastassa toimivan avoimen puristuskudoksen (19) valille kahden 
puristustelan, sopivimmin imutelan ja onsipintatelan (16,15), kesken ja etta paperiraina 

20 (W) siirretaan mainitun viirapuristinnipin (N^) jalkeen muodostusviiralla (10) pick-up- 
kohtaan (P) ja siita edelleen ainakin kahden puristusvyohykkeen lapi suljettuna vientina 
(kuvio 6). 

14. Patenttivaatimuksen 11 tai 12 mukainen paperikoneen puristinosa, tunnettu 
25 siita, etta puristinosan ensimmaisena nippina on muodostusviiran (10) yhteyteen 

muodostettu pitkanippi (NP^ (kuvio 6B). 

15. Patenttivaatimuksen 14 mukainen paperikoneen puristinosa, tunnettu siita, 
etta mainittu viirapuristinpitkanippi (NP^) on puristinosan ainoa pitkanippi puristinosan 

30 muiden rainasta (W) vetta poistavien puristusnippien oUessa telanippeja. 
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16. Patenttivaatimuksen 11 tai 12 mukainen paperikoneen puiistinosa, t u n n e 1 1 u 
siita, etta puristinosan ensimmaisena nippina on hihnakiristeinen puristinnippi (NH^) 
(kuvio 6C). " 

5 17. Jonkin patenttivaatimuksen 1 1-16 mukainen paperikoneen puristinosa, t u n n e 1 1 u 
siita, etta puristinosa kasittaa kombinaationa 

ensimmaisen ylakudoksen (20), joka toimii seka pick-up-kudoksena etta puristinkudok- 
sena ensimmaisessa nipissa (N|;NPi), 

10 

ensimmaisen alakudoksen (30), joka toimii alapuolisena puristinkudoksena ensimmaises- 

'4 j*^* l/, 

toisen ylakudoksen (40), joUe raina (W) siirretaan suljettuna vientina ensimmaiselta 
15 alakudokselta (30) imutelasiirtona (41a) tai vastaavana tuettuna vientina, 

toisen alakudoksen (50), joka toimii toisena kudoksena toisessa nipissa (N2,NP2). joUa 
toiseUa alakudokseUa (50) raina (W) viedaan kuivatusosalle suljethina vienti^ tai 
kolmannen nipin (N3) ylakudokselle (60). 

20 

18. Jonkin patenttivaatimuksen 11-17 mukainen paperikoneen puristinosa, t u n n e 1 1 u 
siita, etta pitkanippipurishisvyohykkeen tai -vyohykkeiden (NPi.NPj) pihms (2) 
konesuunnassa on suurempi kuin n. z = 100 mm ja/tai etta paperirainan (W) suumian- 
muutoskulma (a) sen kulkiessa puristusvyohykkeen kudokselta toiselle tai surtokohdan 

25 lapi on a < 30°, sopivimmin a = 15°. 

19. Jonkin patenttivaatimuksen 11-18 mukainen paperikoneen puristinosa, t u n n e 1 1 u 

siita, etta puristinosan ainakin kaksi puristinnippis on varustettu pitkanippivyohyk- 

keella (NP„NP2) (kuviot 1,2 ja 3) tai etta ensimmaisena puristinosan varsinaisena 

30 puristinvyohykkeena on pitkanippivyohykkeella varustettu puristusnippi ja toisena 
telanippi (kuviot 4 ja 6). 
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20. Jonkin patenttivaatimuksen 1 1-19 mukainen paperikoneen puristinosa, t u n n e 1 1 u 
siita, etta puristimessa on kolme perSkkaista puristusnippia. joista ainakin yksi on 
pitkanippivyohykkeella varustettu puristusnippi (NP) ja muut telanippeja (Ni.Nj) 
(kuvio 5). 

5 

21. Jonkin patenttivaatimuksen 1 1-19 mukainen paperikoneen puristinosa. t u n n e 1 1 u 
siita, etla yhdessa tai useammassa pitkanippivyohykkeella varustetussa puristinnipissa 
(NP,.NP2) kaytetaan letkutelaa (200) ja sen vastassa puristintelaa. sopivimmin taipu- 
masaadettya onsipintatelaa ja etta mainittuna letkutelana (200) on ohuen elastisen 

10 poikkileikkaukseltaan paaasiallisesti ympyiSnmuotoisen letkuvaipan (201) kasittavS 
nauhatela, johon letkuvaippaan (201) on kiinteasti kiinnitetty suljetut paadyt 
(202a,202b), ja etta mainitussa letkutelassa (200) on kiintea sisarunko (205), johon on 
kiimutetty saadettava liukukenka (210). joka on hydraulisten kuormituselementtien. 
sopivimmin kahdessa eri rivissa olevien hydraulisten kuormituselementtien (206 207) 

15 halUtusti kuormittama siten. etta puristuspainetta pitkanippivyohykkeella voidaan haUiti 
seka konesuunnassa etta poikkisuunnassa. 

22. Jonkin patenttivaatimuksen 11-20 mukainen paperikoneen puristinosa. t u n n e 1 1 u 
siita, etta piticanippipuristusvyohykkeessa (NP) kaytetaan puristustelaa (160) sopivim- 
20 min taipumasaadettya puristustelaa ja taipuisalla nauhasilmukalla (301) varustettua telaa 
(300). jonka silmukan sisalla on nippivyohykkeen muodostava liukukenka (310) ja joka 
nauhasilmukka (301) on liukukengan (310) vastakkaiselta puolelta kaantotelan (311) tai 
vastaavan ohjauselimen ohjaama ja etta mainitun nauhasilmukan molemmat paadyt ovat 
oljyroiskeiden estamiseksi suljetut (kuvio 12). 

25 
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Patentkrav 


1. Forfarande vid ftamstaUning av papper eUer kartong for awattning av en pappers- 
bana (W) som ska framstallas, som infiltrerats vid planformningspartiet av p^persmas- 

5 kinen, vid vilket forfarande awattningen sker genom att leda pappersbanan (W) 
uppburen av vattenmottagande vavnader genom flera awattningsnyp (N^.N^Nj, 
NPi,NP2) efler varandra s4 att vatten overfors firin fibersystemet av pappersbanan (W) 
genom inverkan av ett presstryck till utrymmena av den vattenmottagande vavnaden 
samt tiU utrymmena av de urgrdpta ytoma av rorliga awattningselement sisom 

10 pressvalsar, vid vilket forfarande man overfor pappersbanan (W) fr4n formningsviran 
(10) till viran (80) i torkningspartiet hela tiden uppburen av en vattenmottagande 

. - A o^non mntmnnntif Avi».rfnrint»svta n05'^ i ett slutet 

vavnao, overnjimgavavnovi wuwi cuuau» •4.»^wt»»».^.— ^a'-j-^ ^ 

drag med en hastighet som ar hogre an ca 25-30 m/s, kannetecknat darav, 

att man vid fdrfarandet awattoar pappersbanan (W) med minst tvi sidana pressnyp 

15 (N,NP,No;NPo;NHo) efter varandra av vilka ittninstone det ena pressnypet utgors av 
en s.k. langnypzon, vars langd (z) i maskinriktningen ar storre an z > ca 100 mm och 
namnda lingnypzon (MP) bildas i samband med en rorlig bojUg pressbandslinga 
(201;301), att man vid forfarandet reglerar och/eller valjer fordelningen av presstrycket 
som anvands vid namnda lingnyppresszon (NP) bide i tvarriktningen och maskin- 

20 rikteiingen av banan (W) for att stalla in eller kontrollera olika egenprofiler pS banan, 
att man vid forfarandet i det forsta presskedet av forfarandet utfor en awattnande 
pressning pi formningspartiet (10) av banan (W) genom att anvanda sig av en presszon 
(No;NPo;NHo) och en jamforelsevis oppen vattenmottagande vavnad (19;19B) eller 
vavnader (19,19A), som loper genom denna. 


25 


2. Forfarande enligt patentkrav 1, kannetecknat darav, att den vitpressning 
som sker pk formningsviran (10) utfors genom att anvanda sig av en (figur 6) eller tv4 
(kuvio 6A) motsatta pressvavnader (19,19A) i valsnypet (Nq). 


30 


3. Forfarande enligt patentkrav 1, kannetecknat darav, att presskedet som 
utfors pi formningsviran (10) genomfors genom att anvanda sig av ett nyp (NH^) med 
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remspanning, varvid presstrycket som anvands i nypet lampligast ar inom omr&det 
0,01... 0,5 MPa och langden pi vilket nyp lampligast ar inom omrSdet 100... 500 mm 
(figur 6C). 

5 4. Forfarande enligt patentkrav 1, kannetecknat darav, att presskedet som 
utfors p& formningsviran (10) genomfors genom att anvanda sig av en lingnyppresszon 
(NPq), pk vilken lingnypzon man anvander sig av ett presstryck pi lampligen 0,5... 3 
MPa och langden pi vilken presszon lampligast ar inom omridet 100... 300 mm (figur 
6B). 

10 

5. Forfarande enligt nigot av patentkraven 1-4, kannetecknat darav, att vid 
forfarandet overfors pappersbanan vid ett pick-up-stalle (P) till den forsta vatten- 
mottagande vavnaden (20; 120) av presspartiet och uppburen av dess undre yta till en 
forsta presszon, lampligast en lingnypzon (NP^), efter vilket banan overfors till en 

15 forsta undre vavnad (30) som loper genom namnda forsta presszon uppburen av dess 
ovre yta till ett overforingsstalle, dar banan overfors i ett slutet drag till en andra ovre 
vavnad (40), pi vars undre yta banan overfors till en andra presszon, lampligast en 
lingnypzon (NP2), genom vars presszon loper en andra undre vavnad (50), uppburen 
av vilken banan overfors i ett slutet drag till torkningspartiet till overforingsstallet (S) 

20 eller banan overfors pi namnda andra undre vavnad (50) till en ovre vavnad (60) av 
en tredje presszon, lampligast ett valsnyp (N3), i form av ett slutet drag och efter vilken 
tredje presszon (N3) banan overfors uppburen av den ovre ytan av den undre vavnadwi 
(70) av namnda zon i form av ett slutet drag till torkningspartiet, till overforingsstallet 
(S) (figur 5). 

25 

6, Forfarande enligt nigot av patentkraven 1-5, kannetecknat darav, att det 
maximala presstrycket (P) som anvands pi lingnypzonen (NP) eller -zonema 
(NPi,NP2) regleras inom omridet p^ = 3... 9 MPa, lampligast = 5... 8 MPa 
och att tryckfordelningen anordnas lampligast si att man hojer presstrycket i borjan av 

30 lingnypzonen brant, efter vilket man hiller presstrycket vasentligen konstant och i 
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slutandan av presszonen regleras en presszon med hogre presstryck an pS naranda 
konstanta presstiycksomride. 

7. Forfarande enligt nSgot av patentkraven 1-6, kannetecknat darav, att 
man vid forfarandet anvander sig av itminstone tre presszoner (N,NP) efter varandra, 
av vilka en utgors av namnda l^gnyppresszon (MP). 

8. Forfarande enligt nSgot av patentkraven 1-7, kannetecknat darav, att 
awattningspressningen av banan (W) pSborjas vid forfarandet under det att torram- 
neshalten k^ ar « 10 % och man awattnar banan sd att dess torramneshalt efter 
presspartiet ar k^u, = 35...65 %, lampligast k^^^ = 40...55 %. 

9. Forfarande enligt nSgot av patentkrav 1-8. kannetecknat darav, att ling- 
nyppresszonen (NP^) som anvands i forbindelse med formningsviran (10) ar pressparti- 
ets enda ISngnypzon och att man anvander valsnyp som ovriga presszoner, lampligast 
valsnyp som ar forsedda med pressvavnader som utformats i forbindelse med pressval- 
sar med jamforelsevis stort tvarsnitt. 


10. Forfarande enUgt n&got av patentkraven 1-9, kannetecknat darav, att 
20 banan (W) vid forfarandet styrs genom olika presskeden vasentligen som ett rakt lopp 

s4 att riktforandringsvinkeln (a) av banan (W) under det att den overfors genom 
presszonen och fr4n en vavnad till en annan ar a < 30°, lampligast a « 15°, 

11. Pressparti i pappersmaskin, till vilket pappersbanan som ska torkas genom pressning 
25 infors frSn pappersmaskinens formningsparti och frSn vilken pappersbanan (W) fors till 

pappersmaskinens torkningsparti, vilket pressparti innefattar Stminstone tvi separata 
presszoner, av vilka det Stminstone genom den forsta loper tvi vattenmottagande 
pressvavnader (20,30; 120,30), mellan vilka banan loper genom namnda nypzon, 
vilket pressparti innefattar i kombination: 

30 
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silunda anordnade press- och overforingsvavnader (20,30,40,50,60,70), att pappers- 
banan (W) som ska pressas har ett slutet drag som stods av pressvavnaden frSn pick- 
up-stallet (P) till torkningspartiet till overforingsstallet (S) utan fria ostodda drag, och 
ett pressvavnad-pressvals-arrangemang (25/35, 45/105, 45/155, 145/55, 145/155, 

5 125/35, 65/75, 20,30,40, 50,60,70, 120), som bUdar itminstone tvA separata press- 
zoner (N,NP) som avlagsnar vatten ft&n banan (W) mellan vilka banan (W) har 
namnda slutna drag som stods av arrangemangets vavnad, kannetecknat 
darav, att &tminstone ett av namnda arrangemang bildar en ISngnyppresszon 
(NP,NPo,NfPi,NP2,NP3) som bildats mellan en slangvals (200), en bandvals (300) 

10 och/eller ett spannband (190) och en pressvals (16,25,35,45,55, 105,145,155) mot 
denna, och att den forsta awattnande presszonen i presspartiet ar ett s.k. viranyp 
(NP;NPo;NH^^ som utformats mellan formningsviran (10) och en oppen pressvavnad 
(19;19B) eller oppna pressvavnader (19,19A) som fungerar emot denna. 

15 12. Pressparti enligt patentkrav 11, kannetecknat darav, att i namnda slang- 
vals (200) eller bandvals (300) fmns en inre stomme (205;305), vid vilken fasts en 
reglerbar glidsko (210;310), som belastas av hydrauliska belastningselement (206,207; 
307) pk ett kontroUerat satt, och vilket arrangemang ar anordnat pi sidant satt, att 
presstrycket kan kontroUeras p4 ISngnypzonen bide i maskinriktningen och i tvarrikt- 

20 ningen. 

13. Pressparti i pappersmaskin enligt nigot av patentkraven 11 eller 12, kanne- 
tecknat darav, att det forsta nypet av presspartiet utgors av ett si kallat virapress- 
nyp (Nq), som bildats mellan formningsviran (10) och den mittemot denna fungerande 
25 oppna pressvavnaden (19) mellan tv4 pressvalsar, lampligast en sugvals och en vals 
(16,15) med urgropt yta och att pappersbanan (W) overfors efter namnda overforings- 
nyp (Nq) pa formningsviran (10) till ett pick-up-stalle (P) och darifrin vidare genom 
dtminstone tvi presszoner som ett slutet drag (figur 6). 
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14. Pressparti i pappersmaskin enligt patenticrav 11 eller 12, k a n n e t e c k n a t 
darav, att det forsta nypet i presspartiet ar ett 14ngt nyp (NP^ som utfonnats i 
samband med formningsviran (10) (figur 6B). 

5 15. Pressparti i pappersmaskin enligt patentkrav 14, kannetecknat darav, att 
att namnda virapresslingnyp (NP^ ar presspartiets enda ISnga nyp under det att det 
ovriga pressrtypen som avlagsnar vatten frin banan (W) i presspartiet ar valsnyp. 

16. Pressparti i pappersmaskin enligt patentkraven 1 1 eller 12, kannetecknat 
10 darav, att det forsta nypet i presspartiet ar ett pressnyp (NH^ med remspanning (figur 

6C). 

17. Pressparti i pappersmaskin enligt nSgot av patentkraven 11-16, kanneteck- 
n a t darav, att presspartiet innefattar i kombination 

15 

en forsta ovre vavnad (20), som fungerar bide som pick-up-vavnad och pressvavnad 
i det forsta nypet (N,;NPi), 

en forsta undre vavnad (30), som fungerar som undre pressvavnad i det forsta nypet 
20 (Ni;NPi), 

en andra ovre vavnad (40), pi vUken (W) overfors som ett slutet drag frin den forsta 
undre vavnaden (30) som sugvalsoverforing (41a) eller i form av ett motsvarande stott 
drag, 

25 

en andra undre vavnad (50), som fungerar som andra vavnad i det andra nypet 
(N2.NP2) pk vilken andra undre vavnad (50) banan (W) fors till torkningspartiet som 
ett slutet drag eller till den ovre vavnaden (60) av det tredje nypet (N3). 

30 18. Pressparti i pappersmaskin enligt nigot av patentkraven 1 1-17, kanneteck- 
n a t darav, att langden (z) p& ISngnyppresszonen eller -zonema (NPi,NP2) i maskin- 
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riktoingen ar storre an ca z = 100 mm och/eller att riktfoiandringsvinkeln (a) av 
pappersbanan (W) under det att den loper Mn en vavnad tUl en amian i presszonen 
eller genom overforingsstallet ar a < 30°, lampligast a = 15°. 

5 19. Pressparti i pappersmaskin enligt nSgot av patentkraven 11-18. k a n n e t e c k - 
n a t darav, att presspartiets bagge pressnyp ar forsedda med ISngnypzon (NP, NP^ 
(figurema 1,2 och 3) eller den forsta egenUiga presszonen i pi^spartiet ar ett pr^snyp 
med ISngnypzon och den andra ar ett valsnyp (figurema 4 och 6). 

10 20. Pressparti i pappersmaskin enligt nigot av patentkraven 1 1-19, k a n n e t e c k - 
n a t darav, att pressen har tre pressnyp efter varandra av vilka itminstone ett ar ett 
pressnyp (NP) med lingnypzon och de ovriga ar valsnyp (Ni.Nj) (figur 5). 

21. Pressparti i pappersmaskin enligt nigot av patentkraven 1 1-19, k a n n e t e c k - 
15 n a t darav, att man i ett eller flera av pressnypen (NP^.NP^) som forsetts med 
lingnypzon anvander sig av en slangvals (200) och en pressvals mittemot denna 
lamphgast en bojningskompenserad vals med urgropt yta, och att namnda slangvals 
(200) utgors av en bandvals som innefattar en tunn elastisk slangmantel (201) med i 
huvudsak cirkelformigt tvarsnitt, vid vUken slangmantel (201) man fast stationart slutna 
20 andar (202a,202b), och att i namnda slangvals (200) fmns en stationar inre stomme 
(205), vid vilken man fast en reglerbar glidsko (210), som belastad pS ett kontrollerat 
satt av hydrauliska belastningselement, lampligast hydruliska belastningselement 
(206.207) i tvi olika rader. p4 sddant satt. att presstrycket pi l^gnypzonen kan 
kontroUeras bdde i maskinriktningen och tvarriktningen 

25 

22. Pressparti i pappersmaskin enligt n5got av patentkraven 1 1-20. k a n n e t e c k - 
n a t darav. att man i lingpressnypzonen (NP) anvander sig av en pressvals (160) 
lamphgast en bojningsreglerad pressvals och en vals (300) som ar forsedd med bojlig 
bandslinga (301). im^anfor vilken slinga det fmns en glidsko (310) som bildas av 
30 nypzonen och vilken bandslinga (301) pS motsatta sidan av glidskon (310) styrs av en 
brytvals (311) eller motsvarande styrorgan och att bagge andama av namna bandslinga 
ar slutna for att hindra oljestank (figur 12). 
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